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) TUBE A DOUBLE ENVELOPPE AVEC CLAPET AUTOMAT1QUE. 

57) Un tube double enveloppe destine au conditionnement 
1 produits liquides A pateux comprend une enveloppe ex- 
terna (1) et une enveloppe interne (11). Les deux envelop- 
pes sont rigldement assembles au niveau des goulots (2) 
et (20), des epaules (3) et (30) et f apres remplissage, des 
extrtrnites des jupes (4) et (40). Un opercule (8), relte au 
goulot (2) de I'enveloppe exteme par des bras flexibles et 
elastiques (9), fart office de clapet automatique en obturant 
rorifice (23) de I'enveloppe interne (11) lorsqu'il nV a pas 
de press£e sur le tube et en s'escamotant d&s que rutilisa- 
teur presse sur I'enveloppe exterieure (1) du tube pour libd- 
rer une quantite suffisante de produit Un passage d'air ca- 
libre (35) est am£nage au niveau des 6pautes entre 
I'espace (10) sdparant les deux enveloppes cote jupes et 
Tespace (6) s^parant les deux enveloppes c6t6 goulots, ce 
demier 6tant en contact avec Texterieur par i'intermddiaire 
d'un ou plusieurs orifices (5) am6nag6s dans la paroi de 
I'enveloppe exttrieure. Le tube permet des taux de restitu- 
tion tr&s elevds et un grand contort pour le consommateur. 
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gQBB A DOUBLE RNVELOPPE AVgg CIAPCT jfflMMMIflini 

La presente invention concerne un tube a double enveloppe destine au 
stockage et a la distribution de produits cosmetiques liquides a pateux. 

II est connu d'utiliser pour des produits cosmetiques des tubes a double 
enveloppe qui, selon FR 1 251 113 par example, comportent une enveloppe 
interne maintenant le produit a l'abri de l'air, et une enveloppe externe 
reprenant apres pressee du tube sa forme initiale, ce qui permet au tube 
de conserver son aspect esthetique d'origine. 

Qu'elle soit en plastique ou en composite contenant du plastique, 
1' enveloppe interne a tendance a reprendre egalement sa forme initiale. 
Des la fin de la delivrance du produit, une depression se produit et l'air 
est aspire dans cette enveloppe interne. La consequence est double et 
nefaste: premierement , l'air desseche, oxyde et altere le produit; 
deuxiemement, 1* enveloppe interne, reprenant sa forme d'origine, impose a 
1 'utilisateur d'effectuer la fois suivante une pressee sur 1 • enveloppe 
externe du tube plus forte et plus insistante pour evacuer la m§me 
quantite de produit. Le phenomene s'amplifie au fur et a mesure que la 
quantite de produit contenu dans le tube diminue . Le consommateur finit 
ainsi par avoir la desagreable sensation d'appuyer inutilement sur le tube 
sans arriver a faire sortir le produit. 

D' autre part, 1' enveloppe externe est munie d' orifices qui permet tent a 
l'air de penetrer dans le volume compris entre 1' enveloppe interne et 
1' enveloppe externe de facon a ce que cette derniere retrouve sa forme 
initiale apres la pressee. Ces orifices sont causes de fuites : la pression 
qui regne entre les deux enveloppes baisse au cours du temps. Une pressee 
est done d'autant mo ins efficace qu'elle dure longtemps, ce qui accentue 
encore la desagreable sensation d*appuyer inutilement sur le tube. 

Ainsi, si 1 1 on appelle "taux de restitution" le pourcentage de produit 
extrait du tube par rapport a la quantite initiale de produit qu'il 
contient, le tube suivant FR 1 251 113 a, avec une enveloppe interne non 
metallique, des taux de restitution au mieux de l'ordre de 80%. 
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Pour pallier a ces inconvenients, il est connu d'associer un tube a double 
enveloppe a un systeme de pompe sans retour d'air coirane decrit par exemple 
dans la demande de brevet europeen EP 0 486 355 Al et la demande de 
brevet francais PR 2 694 510. L ' evacuation du produit est alors assuree 
par une action directe sur la pompe sans retour d'air et non pas par une 
pressee manuelle sur 1 'enveloppe externe du tube. Le consommateur n'a plus 
la desagreable sensation d'appuyer inutileraent sur le tube, le taux de 
restitution est ef fectivement tres eleve, mais le rajout d'une piece aussi 
complexe qu'une pompe sans retour d'air augmente considerablement le coCt 
de ce tube. 

II rest ait done a met t re au point un tube a double enveloppe souple et peu 
coOteux qui present e un taux de restitution eleve, super ieur a 95%, et une 
facilite d'emploi comparable a celle des tubes a pompe sans retour d'air , 
e'est-a-dire que le consommateur, avec une pressee manuelle sur 
I 1 enveloppe externe identique a celle que 1 ' on peut effectuer sur un tube 
simple, doit obtenir un resultat d' evacuation du produit identique quel 
que soit 1 ' etat de remplissage du tube. 

Un tube plus economique, s ' il ne contient pas de pompe sans retour d'air, 
doit neanmoins posseder un ensemble d' elements dont 1 ' emploi combine 
permet de remplir les fonctions manquantes, e'est-a-dire empdeher l'air de 
rentrer dans 1' enveloppe interne et assurer la delivrance du produit grace 
a une action manuelle telle qu'une pressee sur la jupe externe du tube. 



Le tube suivant 1' invention est un tube a double enveloppe souple muni 
d'un dispositif faisant office de clapet automatique grSce auquel 
1' orifice de 1' enveloppe interne reste bouche tant qu'il n'y a pas de 
pressee sur 1' enveloppe externe du tube et s'ouvre facilement des qu'une 
pressee manuelle sur 1' enveloppe externe est suffisante. 

Le tube suivant 1' invention comporte une enveloppe externe et une 
enveloppe interne. Chacune des enveloppes comporte un goulot, une epaule 
et une jupe. L' enveloppe externe et 1* enveloppe interne sont assemblies 
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rigidement au niveau des goulots, au niveau des epaules, et apres 
remplissage au niveau de l'extremite des jupes. Par 1 ' intermediate de 
pattes flexibles et elastiques un disque est fixe au goulot de 1 'enveloppe 
externe et fait office d'opercule sur 1" orifice du goulot de 1 ■ enveloppe 
interne, obturant ce dernier en absence de pressee sur le tube, 
s'escamotant des que le produit exerce une pression sur lui et retournant 
a sa position initiale des que la pressee s'annule. 

A la jonction des deux epaules de 1* enveloppe externe et de 1 * enveloppe 
interne est aroenage un passage d'air calibre entre l'exterieur du tube et 
I'espace separant les deux enveloppes. Ce passage d'air est suf f isaronent 
faible pour permettre aux pressees sur 1 ■ enveloppe externe d'etre 
efficaces en transmettant sur 1' enveloppe interne la pression necessaire a 
1 'evacuation du produit et suf f isarament fort pour permettre un retour de 
1 "enveloppe externe a sa forme initiale une ou plusieurs dizaines de 
secondes apres son utilisation. 

Suivant 1 1 invention, le passage d'air calibre correspond a un debit 
conipris entre 2 et 20 cm 3 /minute sous une pression d'air de 500 g/cm 2 et 
de preference un debit de 5 a 10 cm 3 /minute. Pour mesurer ce debit, on 
peut proceder de la maniere suivante: maintenir le tube immerge dans 
1'eau, maintenir dans le tube une pression de 500 g/cm 2 d'air, disposer au 
dessus de la t£te du tube une eprouvette graduee initialement remplie 
d'eau, mesurer 1 • introduction d'air dans 1 ' eprouvette en fonction du 
temps • 

C'est la con jonction de 1' assemblage rigide des deux enveloppes au niveau 
des goulots, des epaules et de 1* extremite des jupes, de 1 ' amenagement 
d'un passage d'air au niveau des epaules, et du calibrage de ce passage 
qui permet au tube suivant 1' invention d» assurer la transmission reguliere 
et repetitive de la pression sur le tube interne. En effet, un passage 
d'air trop faible aurait comme consequence un retour trop lent de 
1 'enveloppe externe a sa position initiale. Un passage d'air trop eleve 
aurait comme consequence une pressee inefficace par evacuation 
pref erentielle de l'air vers l'exterieur. Le positionnement de ce passage 
calibre au niveau des epaules rigidement assemblies permet de maintenir un 
calibrage constant pendant toute la duree de vie du tube. 
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L'opercule, fixe par 1 1 intermediaire de pattes flexibles et elastiques 4 
au goulot de l'enveloppe externe, emplche I'air de rentrer dans 
l'enveloppe interne en faisant office de clapet automat ique de la maniere 
suivante : 

a) Tant qu'il n'y a pas de pressee, les pattes flexibles et elastiques 
jouent comme des ressorts comprim^s qui plaquent l'opercule de facon a ce 
qu'il obture 1* orifice de l'enveloppe interne 

b) Lorsque qu'une pressee manuelle est exercee sur l'enveloppe externe, 
une pression transmise par le volume d'air compris entre les deux 
envelopppes s'exerce sur la paroi de l'enveloppe interne. Le produit 
transmet cette pression sur la face obturante de l'opercule qui s'escamote 
sous cet effet et laisse passer le produit. 

c) Des que la pressee s 1 annul e , l'opercule retourne a sa position initiale 
obturant a nouveau l'orifice du goulot de l'enveloppe interne gr&ce a 
1* effet ressort desdites pattes flexibles et elastiques. 

Une modalite avantageuse de 1" invention consiste a donner auxdites pattes 
flexibles et elastiques qui relient l'opercule au goulot de l'enveloppe 
externe une forme helicoidale conique, ce qui autorise un deplacement de 
grande amplitude de l'opercule et done la liberation rapide d'une quantity 
suffisante du produit contenu a l'interieur de l'enveloppe interne. 

L' invention sera roieux comprise en se referant aux figures 1 et 2 . 
La figure 1 represente un exemple non limit at if d'un tube suivant 
1' invention. Cette figure 1 montre en coupe la zone de tete du tube. Une 
enveloppe externe {1} en matiere plastique comprend un goulot (2), une 
epaule (3) et une jupe (4). Une enveloppe interne (11) en matiere 
plastique, ou en composite plast ique-plast ique, ou en composite metal- 
plastique, comprend un goulot (20) , une epaule (30) et une jupe (40). 

L' assemblage des epaules des enveloppes externe et interne est realise par 
un relief (33) prevu sur la surface interne de 1" epaule de l'enveloppe 
externe ou vient s ' encliqueter annulairement un bord lateral (32) attach^ 
a la surface externe de 1' epaule de l'enveloppe interne. 
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L' assemblage des goulots des enveloppes externe et interne est realise par 
encliquetage d'un jonc (7) situe a 1 ' interieur de 1 'orifice du goulot (2) 
de l'enveloppe externe sur une nervure (21) amenagee sur le goulot (20) de 
l'enveloppe interne et/ou par immobilisation a 1 1 interieur d'un bord 
retourne (22) du goulot (2) de l'enveloppe externe. 

L 1 assemblage des extremites de jupe est realise par soudure au moment du 
conditionnement du produit. 

Apres assemblage au niveau des goulots, des epaules et des extremites de 
jupe, l'enveloppe interne et l'enveloppe externe sont eloignees 1'une de 
1 'autre par un volume rempli d'air, lui-roeme coupe en deux: un espace (10) 
qui separe les deux enveloppes du c6te de leurs jupes et un espace (6) qui 
separe les deux enveloppes du cote de leurs goulots. Lesdits espaces sont 
separes l'un de 1 'autre par un passage d'air calibre, situe au niveau de 
la jonction entre les epaules des enveloppes et realise de la maniere 
suivante : 

- d'une part au moins une encoche radiale (35) est pratiquee sur le bord 
lateral (32) de 1 ■ epaule de l'enveloppe interne. Pour un produit 
standard de viscosite 1000 a 6000 centipoises, la section totale de 
passage d'air a travers le (ou les) encoche (s) correspond typiquement a 
un diametre equivalent de un dixieme de millimetre. 

- d'autre part une ou plusieurs perforations (5) sont pratiquees a travers 
1' epaule de l'enveloppe externe ; ces perforations (5) sont situees sur 
la partie de 1' epaule qui va du relief (33) jusqu'au goulot, et 
typiquement a une distance au moins egale a 2 mm de ce relief (33) et de 
1' encoche correspondante (32). 

L'air qui rentre par ces perforations (5) circule dans 1' espace (6) entre 
1' epaule de l'enveloppe externe et 1 ' epaule de l'enveloppe interne, subit 
pendant ce trajet une forte perte de charge du fait de 1* assemblage rigide 
des deux epaules et enfin, a travers la ou les encoche(s) calibree(s), 
atteint avec un debit contrdle 1* espace (10) qui separe les deux 
enveloppes du cdte des jupes. Lors de la pressee, 1'air suit le chemin 
inverse d'une maniere tout aussi contr61ee. 
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Une modalite avantageuse de l f invention permet de maintenir propre 
l'espace (6) entre les epaules des enveloppes externe et interne, c'est-a- 
dire exempt de tout produit distribue par le tube. Elle consiste a rendre 
1 1 assemblage des goulots hermetique en ne laissant aucun jeu entre les 
parties en regard des parois externe et interne du goulot de I'enveloppe 
interne et des parois internes du goulot de I'enveloppe externe et de son 
bord retourne (22) . 

On peut voir egalement Figure 1 le systeme obturateur-pattes flexibles 
faisant office de clapet automat ique . Le goulot de I'enveloppe interne 
porte a sa base une toile (24) percee d'un orifice de distribution (23) et 
le goulot de I'enveloppe externe porte un opercule (8) de bouchage de cet 
orifice et des moyens de maintien de cet opercule en position bouchee, par 
exemple trois pattes flexibles, elastiques, helicoidales coniques (9) 
espacees de 120° (symetrie d'axe d'ordre 3). Lors d'une press^e sur le 
tube, le produit exerce une pression suf f isamment forte sur l'opercule 
pour que ce dernier soit escamote et libere ainsi le produit dans le 
goulot de I'enveloppe interne (20) puis dans 1' or if ice du goulot de 
I'enveloppe externe (22), enfin a l'exterieur du tube. Lorsque la pressee 
est relachee, 1 'opercule se met a nouveau en position d'obturation de 
1' orifice du goulot de I'enveloppe interne (23) grace a l'effet ressort du\ 
a I'elasticite des pattes helicoldales coniques (9). Au repos, c'est-a- 
dire en 1' absence de pressee, ces bras helicoldaux (9) sont comprimes et 
exercent sur 1' opercule (8) un effort de quelques newtons qui plaque ledit 
opercule (8) sur 1 'orifice (23) du goulot de I'enveloppe interne. Suivant 
les geometrie des tubes ainsi realises, ledit effort de plaquage varie de 
2 a 20 newtons . 

Au niveau de leur assemblage rigide, entre le relief (33) et le goulot, 
les epaules des enveloppes externe et interne ont une epaisseur de 1 a 1,5 
mm. Pour la partie inferieure (34) de I'epaule de I'enveloppe interne, il 
est preferable de reduire son epaisseur a mo ins de 1 mm de facon a ce que 
I'epaule flechisse localement en fin de distribution du produit et 
aroeliore ainsi la restitution. 
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Le tube suivant 1' invention comporte une enveloppe externe en matiere 
plastique dont la jupe deformable elast iquement a une epaisseur comprise 
entre 0,4 et 0,7 mm et une enveloppe interne en matiere plastique, ou en 
composite plastique-plastique, ou en composite metal-plastique et dont la 
jupe souple a une epaisseur comprise entre 0,15 et 0,4 mm. 

Le tube suivant 1' invention peut etre fabriqu£ par raise en forme separee 
de chacune des enveloppes puis assemblage des enveloppes entre elles au 
niveau des epaules et des goulots. La soudure des deux enveloppes au 
niveau des extremites de jupe est realisee ulterieurement au moment du 
cond i t i onnemen t du pr odu i t . 



BfiBMH 

La figure 1 represente une vue en coupe de la moitie de la t§te d'un tube 
suivant 1- invention, montrant le detail de 1 'assemblage des enveloppes 
externe et interne au niveau des epaules et des goulots ainsi que, en 
entier, l'opercule monte sur l*un des bras <§lastiques helicoldaux faisant 
office de clapet automat ique. 

La figure 2 represente en coupe un tube complet suivant 1 ■ invention en fin 
d* utilisation du produit . 

AVAWTAQgg 

- aspect esthetique du tube conserve tout au long de son utilisation; 

- proprete constante de l'orifice de distribution du produit; 

- taux de restitution du produit eleve. 
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RgvnroicATTOMa 

1) Tube a double enveloppe comportant une enveloppe externe (1) et une 
enveloppe interne (11), chacune des enveloppes comportant un goulot (2 
et 20) , une epaule (3 et 30) et une jupe (4 et 40) , caracterise en ce 
que lesdites enveloppes externe et interne sont assemblies rigidement 
au niveau desdits goulots, au niveau desdites epaules et, apres 
remplissage, au niveau des extremites desdites jupes, en ce que 
l'opercule (8) de bouchage de 1' orifice (23) du goulot de 1' enveloppe 
interne (20) est relie par des pattes flexibles et 4lastiques (9) au 
goulot de ladite enveloppe externe, 1 1 ensemble desdites pattes et dudit 
opercule faisant office de clapet automatique et en ce que, a la 
jonction des epaules de 1 'enveloppe externe (1) et de 1 1 enveloppe 
interne (11) , est amenage un passage d'air calibre (35) entre l'espace 
(10) qui separe les deux enveloppes du cote de leurs jupes et l'espace 
(6) qui separe les deux enveloppes du c6te de leurs goulots, ledit 
passage d'air calibre (35) correspondant a un debit corapris entre 2 et 
20 cm 3 par minute sous une pression d'air de 500g/cm 2 . 

2) Tube suivant la revendication 1 caracterise en ce que le passage d'air 
calibre correspond a un debit compris entre 5 et 10 cm3 par minute sous 
une pression d'air de 50 0g/cm 2 . 

3) Tube suivant l'une quelconque des revendi cat ions 1 ou 2 caracterise en 
ce que la surface interne de 1' epaule de 1' enveloppe externe comporte 
un relief (33) ou vient s ' encliqueter annulairement un bord lateral 
(32) attache a la surface externe de 1' epaule de 1' enveloppe interne. 

4) Tube suivant l'une quelconque des revendications 1 a 3 caracterise en 
ce que le goulot de 1' enveloppe externe (2) est assemble au goulot de 
1 'enveloppe interne (20) par encliquetage sur des nervures (21) et par 
immobilisation a l'interieur d'un bord retourni (22) du goulot (2). 

5) Tube suivant l'une quelconque des revendications 1 a 4 caracterise en 
ce que le bord lateral (32) de 1' epaule de 1' enveloppe interne (30) 
comporte au moins une encoche radiale permettant le passage de l'air et 
que 1' epaule de 1* enveloppe externe (3) comporte une ou plusieurs 
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perforations (5) situees entre le relief annulaire (33) et le goulot 
(2) permettant egalement le passage de I'air. 

6) Tube suivant l'une quelconque des revendi cat ions 1 a 5 caracterise en 
ce que lesdites pattes flexibles et elastiques sont en forme de ressort 
helicoidal, de preference helicoidal conique. 

7) Tube suivant l'une quelconque des revendications 1 a 6 caracterise en 
ce que lesdites pattes flexibles et elastiques sont au nombre de trois 
et espacees de 120°. 

8) Tube suivant l'une quelconque des revendications 1 a 7 caracterise en 
ce que lesdites pattes flexibles et elastiques exercent sur 1 1 opercule 
(8) une force comprise entre 2 et 20 newtons lorsque le tube est au 
repos . 

9) Tube suivant 1 1 une quelconque des revendications 1 a 8 caracterise en 
ce que la partie de I'epaule de l'enveloppe interne qui va du bord 
lateral (32) jusqu'au goulot a une epaisseur comprise entre 1 et 1,5 
mm . 

10) Tube suivant l'une quelconque des revendications 1 a 9 caracterise en 
ce que la partie de I'epaule de l'enveloppe interne qui va du bord 
lateral (32) jusqu'a la jupe a une epaisseur inferieure a 1 mm. 

11) Tube suivant l'une quelconque des revendications 1 a 10 caracterise en 
ce que I'epaule de l'enveloppe externe a une epaisseur comprise entre 1 
et 1,5 mm. 

12) Tube suivant l'une quelconque des revendications 1 a 10 caracterise en 
ce que la jupe deformable elast iquement de l'enveloppe externe est en 
matiere plastique d' epaisseur comprise entre 0,4 a 0,7 mm. 

13) Tube suivant l'une quelconque des revendications 1 a 11 caracterise en 
ce que la jupe souple de l'enveloppe interne est en matiere plastique, 
ou en composite plastique-plast ique ou en composite metal plastique et 
a une epaisseur comprise entre 0,15 et 0,4 mm. 




Figure 1 




Figure 2 
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